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Abstract of FR2763879 

This novel method produces a mould. The inventive feature is its internal skin or 
shell (3) which is detachable, and which confers the finished appearance to the 
moulding. Preferably, the shells (3) are replaceable and are made by low 
pressure resin transfer moulding (RTM). They are made with the same mould 
half (1) which is used to produce the mouldings themselves. The other mould half 
producing the mouldings, differs from that (2) producing the shells. 
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(54/ MOULES A PEAU REMPLACABLE (COQUILLES) POUR PRODUCTION R.T.M. 

(5p Procede de realisation de moules a peau remplaga- 
bles (coquilles) pour production RTM. 

L'invention concerne un procede de realisation de mou- 
les en materiaux composites dont une coquille (3) est reali- 
see par injection RTM entre la matrice (1) sur une poingon 
specifique. 

Celle-ci est fixee sur la matrice (1 ) et sur un second poin- 
?on (4) pour la realisation des pieces a produire. 
Les coquilles sont remplapables, ce qui permet: 

• de conserver toujours un bon aspect de surface du 
moule 

• d'amortir les moules sur plusieurs milliers jusqu'a une 
dizaine de milliers de pieces 

• d'augmenter de fagon importante les cadences de pro- 
duction en demoulant ensemble la piece et la coquille, la 
piece n'etant pas assez rapide pour etre dernoulee seule. 

• Le procede, selon l'invention est particulierement des- 
tine a la production des pieces moulees en materiaux com- 
posites par injection RTM dans la plasturgie. 
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La presente invention concerne un procede de realisation de moules avec coquilles 
rempla^ables pour la fabrication de pieces en materiaux composites. 

La transformation des materiaux composites a base de r&ines de synthese et de 
fibres de renfort est r&disee habituellement selon 3 families de procedes : 
5 ■ manuels (contact ou projection simultan6e) 

Ce sont des fabrications a froid sans pression, avec moule simple (1 seule face) 
dont les caracteristiques principals sont : 

- niveau d'investissement tres faible 

- cadence de production tres lente 

10 Ces procedes sont utilises pour des productions unitaires ou pour des tr&s petites 

series (10 a 200 pieces). 

■ tres industrialises (SMC-BMC) 

Ce sont des fabrications a chaud sous haute pression avec moules ferm^s (2 faces) 
dont les caracteristiques principals sont : 
15 - niveau d'investissement tres eleve 

- cadence de production tres rapide 

Ces procedes sont utilises pour des productions en grandes series (sup6rieures a 
10000 pieces). 

■ moyennement industrialises (injection basse pression/RTM injection vide, 
20 compression a froid) 

Ce sont des fabrications a froid, moules fermes (2 faces) dont les caracteristiques 
principals sont : 

- niveau d'investissement moyen 

- cadence de production moyenne 

25 Ces procedes etaient utilises pour des productions entre quelques centaines jusqu'i 

quelques milliers de pieces. La limite superieure de quelques milliers etait due au fait que 
les moules utilises sont realises eux-mgmes en materiaux composites et que leur surface 
se d&eriore apres un, voire quelques milliers de pieces. 

La deterioration se caracterise par des fissures, des eclats, ce qui conduit k rebuter 
30 le moule, car les pieces produites n'ont plus l'aspect de surface desire, alors que seule la 
peau interieure du moule est deterioree (c'est elle qui est en contact avec la pi£ce moulee 
et qui donne Paspect de la piece produite). 

Le restant du moule, ossature, forme g^nerale, equipement peripherique etant 
encore parfaitement utilisable. 
35 Dans le procede RTM traditionnel, une fois le moule ferme sur les renforts en 

fibres, la resine liquide, melangee au catalyseur est injectee. 

Apres un temps de durcissement (polymerisation) entre 3 et 4 fois la duree 
d'injection, la pi^ce est suffisamment rigide pour pouvoir etre demoulee. 
Le procede, selon Tinvention permet de remedier a ces inconvenients. 
40 II consiste a realiser des moules en materiaux composites, mais dont la peau 

interieure est independante du reste du moule, et peut done etre remplacee. 
Les moules sont normalement constitues de deux parties : 

- Une partie femelle (matrice) et une partie mile (poin$on) qui deiimitent, une fois 
fermees Tune contre l'autre le volume de la piece a realiser. 

45 - Dans le procede, selon Tinvention, la peau de la matrice, ou celle du poison, ou 

les deux sont des coquilles independantes qui sont realisees separement par injection 
RTM. 

Les dessins presentes en annexe iilustrent Tinvention : 
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La figure 1 represente en coupe la premiere phase qui est la realisation des 
coquilles. 

En reference a ce dessin, la matrice (1) est fixee avec un premier poin9on 
sp&ifique (2) pour la realisation par injection RTM des coquilles. 
5 La surface finale du moule matrice (matrice + coquille) est realis6e. 

La figure 2 represente en coupe, la seconde phase qui est la production en serie des 
pieces moulees. 

En reference a ce dessin, la matrice (1) est la meme que ceile ayant servie pour la 
realisation des coquilles, une de celles-ci 6tant placee dessus (3). 
10 Sur cette matrice (1) avec coquille (3) vient se fixer un second poinfon (4) pour la 

realisation par injection RTM des pieces moulees. 

La difference entre le poinfon (2) pour injection des coquilles et le poinfon (4) 
pour injection des pieces est la place representant la piece a mouler. 

Selon une variante non illustree, la coquille peut etre realisee sur le poison, dans 
15 ce cas, on utilise 2 matrices (une pour produire la coquille et une pour produire les 
pieces) et un seul poin9on. 

Selon une autre variante non illustree, des coquilles sont realisees aussi bien sur la 
matrice que sur le poin$on, dans ce cas, on utilise 2 matrices et 2 poinfons. 
Le precede, selon Pinvention, permet : 
20 - une duree de vie des moules beaucoup plus longue (par le remplacement des 

coquilles) 

- une augmentation importante des cadences de production, les pieces pouvant etre 
demoulees avec la coquille beaucoup plus tot, lorsqu'elles ne sont pas encore 
suffisamment rigides pour pouvoir etre demoulees seules (sans la coquille). 
25 Et done une augmentation des possibility du RTM, permettant d'utiliser cette 

technique pour produire des series entre quelques milliers jusqu'a une dizaine de milliers 
tout en conservant un tres bel etat de surface, ce qui n'etait pas realisable avec les moules 
traditionnels. 

Le procede selon Pinvention est particulierement destine a la production de pieces 
30 moulees en materiaux composites par injection RTM dans la plasturgie. 

Nomenclature utilisSe sur les figures : 

1 - Matrice 
35 2 - Poison injection coquille 

3 - Coquille 

4 - Poin9on injection piece 

5 - Buse d'injection 

6 - Serrage 

40 7 - Armature metallique 

8-2 buses d'event 
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REVENDICATIONS 



1) Proc&te de realisation de moules caracterise en ce que la partie int&ieure (peau) 
5 de ces moules dormant r aspect final de la pi£ce produite est une coquille (3) amovible. 

2) Procede selon la revendication n° 1 caracterise en ce que ces coquilles (3) sont 
rempla$ables. 

10 3) Procede selon la revendication n° 2 caracterise en ce que ces coquilles (3) sont 

realises par injection RTM. 

4) Procede selon la revendication n° 3 caracterise en ce que ces coquilles sont 
r6alis6es avec une demi partie du moule (1) servant a produire egalement les pieces 

15 moutees. 

5) Procede selon les revendications n° 3 et 4 caracterise en ce que Pautre demi 
partie (4) servant k produire les pieces moulees est diflKrente de celle (2) servant a 
r£aliser les coquilles. 
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